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1. Brandsicheres elektrisches Kabel mit wenigstens 
zwei gegeneinander isolierten Leitern, die durch 
eine Vieizahl von hintereinander liegenden, im we- 5 
senthchen zylindrischen Formkorpern in radialem 
Abstand zuemander gehalten sind, deren beide 
Stirnflachen jeweiis vorgewolbt ausgebildet sind 
wobei wenigstens ein Teil der Formkorper aus ei- 
nem nicht verformbaren, hitzebestandigen Isolier- 1Q 
werkstoff besteht und wobei der von den Leitern 
und den Formkorpern gebildete Formkdrpefstrang 
mtt wenigstens einer biegsamen Ummantelung aus 
emem Isolierwerkstoff umschlossen ist, wobei fer- 
ner die Zwischenraume zwischen der die Formkor- , 5 
per unmittelbar umgebenden Ummantelung und 
den aufeinander folgenden Formkorpern durch ei- 
nen nachgiebig verformbaren Isolierwerkstoff aus- 
gefullt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Lei- 
ter (4) in Langsrichtung des Kabeis schraubenfor- 2 o 
mig verdreht sind und daB die Formkorper (1) auf 
ihrer Mantelflache (2) mit Ausnehmungen (3) zur 
Aufnahme jeweiis eines Leiters (4) versehen Sind 
die entsprechend dem Steigungswinkel der Leiter 
(4) in bezug auf die Langsachse (5) des Formkor- 25 
pers (1) auf seiner Mantelflache (2) verlaufen und 
daB die Ausnehmungen (3) der Formkorper (1) 
durch den nachgiebig verformbaren Isolierwerk- 
stoff (8) ausgefullt sind. 

2. Elektrisches Kabel nach Anspruch 1, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB der Formkorperstrang abwech- 
selnd aus Formkorpern (t) eines nicht verformba- 
ren und Formkorper (V) eines elastisch verformba- 
ren Isolierwerkstoffes besteht. 

3. Elektrisches Kabel nach Anspruch 1 oder 2, da- 35 
durch gekennzeichnet, daB der elastisch verform- 
bare Isolierwerkstoff su;u~~~ 

4. Elektrisches Kabel nach eineiu uc r Anspruch* 1 
2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB der nicht 
verformbare Werkstoff fur die Formkorper (1) ein 40 
keramisches Material ist. 

5. Elektrisches Kabel nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Lange zu- 
rnindest des Formkorpers (1) aus dem nicht ver- 
formbaren Isolierwerkstoff hochstens etwa seinem 45 
Durchmesser entspricht. 

6. Elektrisches Kabel nach einem der Anspriiche 1 
bis 5. gekennzeichnet durch eine erste Ummante- 
lung aus emem Glasfasergewebe. 

7 Elektrisches Kabel nach einem der Anspriiche 1 50 
bis 6; dadurch gekennzeichnet, daB eine zusatzliche 
AuBenummantelung (9) vorgesehen ist, die in an 
sich bekannter Weise aus einem Metallrohr, vor- 
zugsweise einem Wellrohr besteht. 
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Die Erfmdung betrifft ein brandsicheres elektrisches 
Kabel mit wenigstens zwei gegeneinander isolierten 
Leitern entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 6 o 

Fur eine Reihe von Einsatzfallen besteht die Anord- 
nung, daB die verwendeten elektrischen Kabel hitzebe- 
standig sind. d. h. im Brandfalle fur eine vorgeschriebene 
Mindesizeit voll funktionstauglich bleiben, wobei insbe- 
sondere die elcktrische Isolierung sowohl der stromfuh- 65 
renden Leiter gegeneinander als auch gegeniiber der 
Umgebung innerhalb dieses vorgegebenen Zeitraums 
gewahrleistet sein muB. Durch einen nicht brennbaren 



AuBenmantel muB zudem gewahrleistet sein, dafl die 
Wirkung der Isolationswerkstoffe auch bei thermischer 
Zersetzung, durch zustromendes Ldschwasser oder dgl 
nicht aufgehoben wird. Als weitere Anforderung kommt 
vielfach hinzu, daB die Kabelwerkstoffe mdglichst rau- 
charm sowie halogenfrei und strahlungsbestandig sein 
sollen. 

Aus der GB-PS 6 59 521 ist ein elektrisches Kabel 
bekannt be. dem auf die Leiter gelochte keramische 
Formkorper aufgefadelt sind, wobei die Zwischenraume 
der einander benachbarten keramischen FormkSrper 
durch emen elastischen Isolierwerkstoff ausgefflllt sind 
Der Formkorperstrang ist dann mit einem Schutzman- 
tel umgeben. Der Nachteil der vorbekannten Bauform 
besteht dann daB die Herstellung groBer Kabellangen 
praktisch nicht moglich ist, da jeder einzelne Formkor- 
per auf die Leiter aufgefadelt werden muB. Fur Kabel 
mit zwei oder mehr Leitern ist die vorbekannte Kon- 
struktion nicht einsetzbar. da trotz einer Vorwolbung 
der Formkdrper jede Biegung des fertigen Kabeis zu 
einer Uberdehnung und damit zum Bruch der Leiter 
fuhren wurde. 

Aus der DE-OS 16 40311 ist ein Kabel bekannt, bei 
dem man den Nachteil der nur begrenzten Herstel- 
lungslange dadurch zu vermeiden suchte, daB die isolie- 
renden Formkdrper mit sich nach auBen offnenden 
achsparallelen Langsschlitzen versehen wurde, in die die 
Leiter von auBen eingelegt wurden. Diese Anordnung 
erlaubt zwar die Herstellung von Kabeln mit unbe- 
grenzter Lange. da die Leiter von der Seit her in die 
Langsschhtze der Formkdrper eingelegt werden kon- 
nen. Da die Einzelleiter jedoch parallel zueinander ver- 
laufen ist die zulassige Biegung eines derartigen Kabeis 
sehr genng, da wenigstens ein Leiter im Bereich des 
AuBenumfangs der Biegung liegt und hierbei entspre- 
chend gereckt wird und damit der Gefahr des Bruchs 
ausgesetzt ist. Als Zwischenlage zwischen den einzelnen 
Formkorpern ist bei dieser vorbekannten Konstruktion 
ein pulverformiger Isolierstoff vorgesehen, der bei einer 
Biegung des Kabeis den sich verandernden Hohlraumen 
zwischen den einzelnen FormkSrpern praktisch nicht 
nachg.bt, so daB selbst bei einer geringen Biegung er- 
hebhche Langskrafte auf die Leiter ausgeubt werden 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein 
elektrisches Kabel der eingangs bezeichneten Art zu 
scnaffen. das bei entsprechender Werkstoffauswahl 
auch als hochhitzebestandiges Kabel eingesetzt werden 
kann. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. 

Durch die Formkorper aus einem nicht brennbaren, 
insbesondere aus einem thermisch nicht zersetzbaren 
Isoliermatenal ist gewahrleistet, daB auch bei Tempera- 
turemwirkung sich die stromftlhrenden Leiter des Ka- 
beis nicht beriihren k6nnen und somit die Funktionsfa- 
higkeit des Kabeis auch dann noch gewahrleistet ist, 
wenn etwa vorhandene isolierende UmhOllungen aus 
thermisch zersetzbaren Isoliermaterialien sich bei 
Hitzeemwirkungen zersetzt haben. Wird ein derartiges 
Kabel mit einer thermisch nicht zersetzbaren, aber 
nachgiebigen Ummantelung. beispielsweise einer dich- 
ten Ummantelung aus Metall umschlossen. dann ist ein 
derartiges Kabel auch noch uber einen langeren Zeit- 
raum wassergeschiitzt und somit beispielsweise im 
Brandfalle selbst wahrend der Loscharbeiten noch voll 
funktionsfahig. Die Verwendung von in Kabellangsrich- 
tung hintereinander liegenden Formkorpern bei ver- 
drillten Leitern gewahrleistet nicht nur die Moglichkeit. 
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das Kabel bei der Herstellung aufzuwickeln, sondern 
auch bei der spateren Verlegung innerhalb eines vorge- 
gebenen Radius zu biegen. Wenn bei Formkdrpern aus 
einem im wesentiichen nicht verformbaren Isolierwerk- 
stoff diese in Kabeliangsrichtung in geringem Abstand 
zueinander angeordnet sind und durch etastische Mittel 
gegeneinander in Abstand zueinander gehaiten werden, 
ergeben sich gute Biegeeigenschaften. Hierdurch sind 
verhaltnismaBig kleine Biegeradien mdglich, ohne daQ 
beim Biegen des Kabels die Letter unzul&ssig gedehnt 
werden. Die eiastischen Mittel kdnnen darin bestehen, 
daB die erste Ummantelung durch einen Schlauch aus 
einem elastisch verformbaren Isolierwerkstoff gebildet 
wird. Es kann vorgesehen werden, daB der Formkdrper- 
strang abwechselnd Formkdrper aus einem riicht ver- 
formbaren und einem eiastischen verformbaren Isolier- 
werkstoff aufweist Dies kann auch durch Ausschaumen 
der Zwischenraume mit einem dauerelastischen Isolier- 
werkstoff bewirkt werden. 

Durch die Gestattung der Formkdrper werden die 
einzelnen Leiter in ihrer Position und in ihrem Abstand 
zueinander fixiert Die Abstande der einzelnen Leiter 
zueinander werden von der elektrischen Durchschlagfe- 
stigkeit des verwendeten Isolierwerkstoffes bestimmt 
Die Tiefe der Ausnehmungen in radialer Richtung wird 
zum einen vom Durchmesser der verwendeten Leiter 
und zum anderen wiederum von der Durchschlagfestig- 
keit zwischen dem Leiter und der umgebenden Umman- 
telung bestimmt ZweckmaBigerweise ist die Tiefe der 
Ausnehmung so bemessen, daB sie mindestens dem 
Durchmesser des verwendeten Leiters entspricht, so 
daB sich fur die anschlieBende Ummantelung ein in etwa 
kreisfdrmiger Querschnitt ergibt Ist die Tiefe der Aus- 
nehmung grdBer als der Durchmesser des verwendeten 
Leiters, ist es daruber hinaus mdglich, fur die Herstel- 
lung des erfindungsgemaBen Kabels anstelle isolierter 
Leiter blanke Leiter zu verwenden, da durch die Form- 
kdrper die Leiter nicht nur untereinander sondern auch 
in bezug auf die Ummantelung mit Abstand und isoliert 
gehaiten sind. Die Breite der Ausnehmung kann jeweils 
so bemessen sein, daB ein ausreichender Raum fur die 
Verseiischlaglange gegeben ist Dies ermdglicht zudem 
fur die Herstellung der Formkdrper den Einsatz von 
StrangpreBverfahren. Die durch die Verdrillung der Lei- 
ter vorgesehene Form der Formkdrper bietet die Mdg- 
lichkeit, die Breite der Ausnehmungen verhaltnismaBig 
eng in bezug auf den Durchmesser der Leiter zu dimen- 
sionieren und ein Abknicken der Leiter beim Einbringen 
in die Ausnehmungen wahrend des Verseilungsvorgan- 
ges zu vermeiden. 

Die GrdBe der Vorwdlbung ist hierbei in etwa dem 
vorgesehenen kleinsten Biegeradius angepaBt, der wie- 
derum durch die Biegbarkeit der auBeren, in der Regel 
fur derartige Kabeitypen aus Metall bestehenden Um- 
mantelung bestimmt wird. Durch die Vorwdlbung wird 
vermieden, daB beim Biegen im Kantenbereich Teile 
vom Formkdrper abplatzen, wenn die nicht verformba- 
ren Formkdrper dicht an dicht durch die Leiter in die 
Verseilung eingebunden sind und somit die geforderte 
Artikulationsfreiheit zwischen den einzelnen Formkdr- 
pern gewahrleistet ist 

Als elastisch verformharer Uolie'-wprirctnff [ st vor . 
teilhafterweUe anmnnwimmi "escrtaumi uuer unge- 
scnaunm vorgesenen, uc« jci Hitzeeinwirkung nicht 
brennbar ist und keine schadlichen Gase oder Dampfe 
erzeugt 

In Ausgestaltung der Erf indung ist weiterhin vorgese- 
hen. daB der nicht verformbare Werkstoff fQr die Form- 
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kdrper ein keramisches Material ist. Unter keramischem 
Material im Sinne der Erfindung sind sowohl die Obli- 
chen Isolierporzeilane als auch Quarzglas.Glaskeramik, 
Speckstein oder dgl. zu verstehen. Voraussetzung ist, 
5 daB die betreffenden Werkstoffe unempfindlich gcgen 
Kalteschocks sind, d. h. bei pldtzlicher Abkuhlung aus 
erhitztem Zustand nicht zerstdrt werden. 

Urn QbermaBige Dehnungen und Kantenpressungen 
der Leiter beim Biegen zu vermeiden, ist in einer zweck- 
io maBigen Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, daB 
die Lange zumindestens der Formkdrper aus dem nicht 
verformbaren Isolierwerkstoff hdchstens in etwa dem 
Durchmesser des Formkdrpers entspricht Wenn nur 
geringe Krummungen gefordert sind, kdnnen die Form- 
is kdrper entsprechend langer sein. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist ferner vorgesehen, 
daB die Zwischenraume zwischen der die Formkdrper 
unmittelbar umgebenden Ummantelung aus einem 
nachgiebigen Isolierwerkstoff und den Formkdrpern 
20 einschlieBlich der Ausnehmungen der einzelnen Form- 
kdrper durch einen nachgiebig verformbaren Isolier- 
werkstoff ausgefullt sind Diese Ausfuhrungsform ist 
insbesondere dann zweckmaBig, wenn bei der Kabel- 
herstellung blanke Leiter verwendet werden, da durch 
25 die vollstandige Ausfullung sowohl der Zwischenraume 
als auch der Ausnehmungen die Leiter mit einer Isolie- 
rung ummantelt werden. Der besondere Vorteil besteht 
ferner darin, daB hierdurch das Kabel langswasserdicht 
wird. Der die Zwischenraume ausfiillende Isolierwerk- 
30 stoff kann sowohl beim Aufbringen der Ummantelung 
eingeschaumt werden, als auch einstiickig mit der Um- 
mantelung verbunden sein, d. h. einen integralen Teil 
der Ummantelung bildeni Als Isolierwerkstoff kommt 
hier bevorzugt-Silikongummi in Betracht 
35 In einer anderen Ausgestaltung der Erfindung ist vor- 
gesehen, daB die erste Ummantelung aus einem Glasfa- 
sergewebe besteht Ein derartiges Gewebe ist nicht nur 
hitzebestandig, sondern weist auch eine ausreichende 
Nachgiebigkeit auf, urn die Artikulation der Formkdr- 
40 per untereinander beim Biegen des Kabels zu gewahr- 
leisten. Das Glasfasergewebe kann sowohl in Form ei- 
nes Langsbandes als auch in Form einer spiraligen Urn- 
wicklung aufgebracht werden. Eine derartige Umman- 
telung aus Glasfasergewebe kann auch als zusatzliche 
45 Ummantelung zu einer Ummantelung aus einem ela- 
stisch verformbaren Isolierwerkstoff verwendet wer- 
den; wobei das Glasfasergewebe zusatzlich einen 
Schutz gegenuber mechanischen Einwirkungen auf den 
Kabelkdrper bietet Auch bei einer Glasfasergewe- 
50 beummantelung kdnnen die Zwischenraume mit einem 
vorzugsweise elastisch nachgiebigen Isolierwerkstoff 
ausgefullt sein. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist ferner vorgesehen, 
daB eine AuBenummantelung in an sich bekannter Wei- 
55 se aus einem Metallrohr, vorzugsweise einem Wellrohr 
besteht. Ein Wellrohr bietet hierbei den Vorteil, daB es 
bei einer ersten Ummantelung aus einem nachgiebig 
verformbaren Isolierwerkstoff, der auch die Zwischen- 
raume zwischen den einzelnen Formkdrpern ausfullt, 
60 einen genugenden Freiraum aufweist, um die beim Bie- 
gen auftretenden Verdrangungen des elastisch verform- 
baren Isolierwerkstoffes aufzunehmen. 

AusfOhrungsbeispiele der Erfindung werden anhand 
schematischer Zeichnungen im folgenden naher erlau- 
65 tert.Eszeigt 

Fig. 1 eine Stirnansicht eines Formkdrpers fur ein 
dreiadriges Kabel, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Formkdrpers gem. 
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Fig. I, 

Fig. 3 einen schematischen Langsschnitt einer ersten 
Ausfuhrungsform fur ein Kabel. 

Fig. 4 einen schematischen Langsschnitt einer zwei- 
ten Ausfiihrungsform, 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch eine weitere Ausfiih- 
rungsform. 

Fig. 6 eine schematische Darstellung des Herstel- 
lungsverfahrens. '~ 

Wie aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, wird der zur Herstel- in 
-lung des erfindungsgemaBen Kabels verwendete Form- 
korper 1 durch einen in etwa zylindrischen Kbrper ge- 
bildet, dessen Mantelflache 2 mit schlitzformigen Aus- 
nehmungen 3 versehen ist, deren Zahl der Zahl der er- 
forderlichen Leiter entspricht. Die Ausnehmungen sind , 5 
gleichmaBig auf dem Umfang verteilt. Das dargestellte 
Ausfuhrungsbeispiel ist fur ein Kabel mit drei Leitern 
vorgesehen. Die Breite a ist etwas grbBer als der Durch- 
messer der verwendeten Leiter 4, wahrend die Tiefe b 
der Ausnehmung bei der Verwendung blanker Leiter so m 
bemessen ist. daB die geforderte Durchschlagsicherheit 
sowohl der Leiter untereinander als auch zwischen Lei- 
ter und metallischer Ummantelung gewahrteistet ist 

Bei entsprechend breit ausgebildeten Ausnehmungen 
konnen diese parallel zur Langsachse verlaufen, ohne 2 5 
daB hierdureh die beim Verseilen entstehende "Schrag- 
der Le,ter gegenuber der Langsachse behindert 
wird. Wie in Fig. 2 dargestellt, ist es jedoch zweckmaBig 
wenn die Ausnehmungen 3 entsprechend dem Verseil- 
drall geneigt gegenuber der Langsachse 5 des Formkbr- 30 
pers 1 verlaufen. 

Urn ein Biegen des durch Verseilung der Leiter 4 
gebildeten Formkorperstranges auch dann zu gewahr- 
leisten, wenn die Formkbrper aus einem nicht verform- 
baren Isolierwerkstoff bestehen und dicht aneinander 35 
gereiht in die Verseilung eingebunden sind, ist die Stirn- 
fiache 6 vorgewolbt ausgebildet. Diese Vorwolbung 
kann entweder im wesentlichen einer Kugelflache oder 
aber auch einer Kegelflache bzw. Stumpfkegelfiache 
entsprechen. Die Neigung der Stirnflache und damit der 40 
verbleibende Zwischenraum 7 zwischen je zwei Form- 
korpern wird im wesentlichen durch den geforderten 
Biegeradius und die damit erforderliche Artikulations- 
freiheu zwischen den jeweils benachbarten Formkor- 
pern bestimmt. 

Der dargestellte Formkorper besteht aus einem kera- 
m.schen Isolierwerkstoff, wobei unter dem Begriff "ke- 
ramischer Werkstoff" neben den ublichen Isoiierporzel- 
anen auch Quarzglas. Glaskeramik. Speckstein o.a. 
Werkstoffe zu verstehen sind. Entscheidende Eigen- 50 
schaft ist. daB der betreffende Isolierwerkstoff beim 
plotzlichen Abkiihleh nicht zerspringt. 

Die moglichen, unterschiedlichen Ummantelungefi 
sind in den Langsschnitten gem. Fig. 3. 4 und 5 darge- 
stellt. Zur Veremfachung der Darstellung sind be! den ss 
Langsschnitten gem. Fi gl 3. 4 und 5 lediglich die Form- 
korper und die Ummantelungen dargestellt, wahrend 
auf die Darstellung der Leiter verzichtet wurde, deren 
gibi m Ungsnchtun £ sich aus den Fig. 1 und 2 er- 

Bei der Ausfuhrungsform gem. Fig. 3 ist der nach dem & ° 
Verseilen aus den Leitern und den aufeinander folgen- 
den Formkorpern 1 gebildete Formkorperstrang mit ei- 
nem Mantel 8 aus einem nachgiebigen Isolierwerkstoff 
umgeben, wobei der Isolierwerkstoff in der Weise nach 
dem Verseilen aufgebracht worden ist, daB auch die 
Zwischenraume 7 zwischen den einzelnen Formkorpern 
ausgefullt sind. Dies kann im Wege der Koextrusion 



Oder des Ausschaumens erfolgen. ZweckmaBigerweise 
sind hierbei die Formkorper mit geringem Abstand zu- 
einander bei der Verseilung eingebunden worden, so 
daB sich erne gute Biegefahigkeit ergibt Wie in Fig. 3 
dargestellt, k6nnen der Mantel 8 und der die Zwischen- 
raume 7 sowie die Ausnehmungen 3 ausfullende Isolier- 
werkstoff unterschiedlich sein bzw. eine unterschiedli- 
che Struktur aufweisen. Man kann aber auch den Man- 
tel unter gleichzeitigem Ausfullen der Zwischenraume 
mit dem Ummantelungsmaterial aufbringen, so daB - 
anders als in Fig. 3 dargestellt - das ausfOllende Isolier- 
matenaJ in den Mantel ohne Trennlinie Qbergeht. Folk 
die Isohermasse auch die Ausnehmungen 3 vollstandig 
aus, so sind diese bei der Verwendung von blanken Lei- 

lc^l.?. ra ^ al ?^ Richtun ,8 gegenuber dem AuBenmantel 
isolierL Die Ummantelung 8 ist auf ihrer AuBenseite 
zweckmaBig mit wenigstens einer weiteren Ummante- 
lung 9 umgeben, die beispielsweise durch ein Metall- 
rohr, insbesondere durch ein Wellrohr gebildet sein 
kann Als Werkstoff fur den nachgiebigen Isbliermantel 
8 wird vorzugsweise ein Werkstoff verwendet, der nicht 

!."?v a u ,st und der unte r Hitzeeinwirkung keine 
schadhchen Gase, insbesondere keine Chlorgase frei- 
gibt. Bevorzugt ist hierbei als Werkstoff Silikongummi 
Oder Glasseide vorgesehen. 

Bei der Ausfuhrungsform gem. Fig. 4 ist der nach dem 
Verseilen vorliegende Formkbrperstrang mit einem 
i>chlauch to aus einem nachgiebigen Isolierwerkstoff 
insbesondere einem Schlauch aus Silikongummi umge- 
ben Derartige Schlauche lassen sich im durchlaufenden 
Verfahren durch Koextrusion auf den Formkorper- 
strang aufbringen. Der die erste Ummantelung bildende 
S>chlauch 10 1st auf seiner AuBenseite wiederum mit we- 
nigstens einer weiteren Ummantelung 9 versehen die 
beispielsweise aus einem Metall-Wellrohr bestehen 
kann, die aber auch aus einem anderen Werkstoff beste- 
hen kann, der die Gewahr fur einen mechanischen 
ichutz des nachgiebigen Isoliermaterials bietet Dies 
kann beispielsweise eine Bewicklung mit Glasselden- 
band sein oder aber auch ein langslaufendes Glasseiden- 
band sein, das semerseits mit einer koextrudierten Um- 
mantelung, beispielsweise aus Silikongummi am Kabel- 
korper festgelegt ist. 

Die Ausfuhrunsform gem. Fig. 5 unterscheidet sich 
von den vorhergehenden Ausfiihrungsformen dadurch 
daB beim Verseilen abwechselnd Formkbrper 1 aus ei- 
nem nicht verformbaren Isolierwerkstoff und Formkbr- 
per 1' aus einem elastisch verformbaren Isolierwerk- 
stoff bei der Verseilung von den Leitern eingebunden 
werden. Durch diese Anordnung lassen sich selbst bei 
der Verwendung keramischer Isoliermaterialien ver- 
haltnismaB lg kleine Biegeradien verwirklichen, ohne 
daB durch Kantenpressungen die Isolierkbrper 1 plat- 
zen oder aber die Leiter 4 iiberdehnt werden, da durch 
die moghche elastische Verformung der Isolierkbrper 1' 
hier fur die erforderliche Nachgiebigkeit in axialer Rich- 
tung Sorge getragen ist Entscheidend ist, daB zwischen 
den Stirnflachen der nicht verformbaren Formkbrper 1 
und der verformbaren Formkbrper 1' ein entsprechen- 
der Freiraum verbleibt, der das bei einem Verformen 
verdrangte Materialvolumen der verformbaren Form- 
korper 1' aufnimmt. Die Zahl der Ummantelungen und 
deren Werkstoffe richtet sich nach Anf orderungen wo- 
bei zumindest eine erste Ummantelung 10 aus einem 
dichten Schlauch aus Isolierwerkstoff bestehen sollte 
urn zumindest eine Abdichtung gegen Querwasser zu 
bewirken. Dieser Werkstoff sollte ebenfalls nicht brenn- 
bar sein. 



In Rg. 6 ist schematisch das Herstellungsverfahrcn 
dargestellt. Bei einer herkdmmlichen, nicht naher darge- 
stellten Verseilmaschine 1! mit stehendem Abiauf wer- 
den von den Spulen 12 die erforderliche Zahl von Lei- 
tern 4 (hier smd drei Leitern dargestellt) z. B. aus blan- 5 
kern Kupferdraht abgezogen und im Verseilpunkt der 
Maschine zusammengefuhrt Ober eine Zufiihrungsvor- 
nchtung 13 werden die einzelnen Formkorper dem Ver- 
seilpunkt zugefiihrt, so daB die Formkorper nacheinan- 
der entsprechend dem Verseilfortschritt von den drei in 
die Leiter bildenden Kupferdrahten 4 eingebunden wer- 
den und als Formkdrperstrang 14 aus der Verseilma- 
schine 11 abgezogen werden kdnnen. Die Formkdrper 
konnen hierbei dicht an dicht oder aber bei entspre- 
chenden FQhrungsvorrichtungen mit gewissem Abstand , 5 
zueinander in den Verseilpunkt eingeleitet werdea Der 
m der Verseilmaschine gefertigte Formkorperstrang 14 
wird anschheBend durch eine Extrusionsvorrichtung 15 
gefuhrt, in der in ublicher Weise eine Ummantelung aus 
einem nachgiebigen ggf. elastisch verformbaren Isolier- 20 
werkstoff als vollsttndige Umhullung entspr. Fig. 3 oder 
aber in Form eines Schlauches 10 entspr. Fig. 4 oder als 
Bewicklung mit Giasseidenband aufgebracht wird. Ent- 
sprechend der gewunschten Bauform des herzustellen- 
den Kabels wird in einer weiteren Station 16 eine 25 
Schutzummantelung aus Metali, beispielsweise in Form 
ernes Weilrohres aufgebracht Das fertige Kabel wird 
dann auf eine Trommel 17 aufgewickelt Anstelle blan- 
ker Kupferdrahte kdnnen auch bereits isolierte Drahte 
verwendet werden. Anstelle von runden Leiterquer- 30 
schnitten kdnnen auch andere Leiterquerschnitte mit 
entsprechend angepaBt geformten Isolierkorpern ver- 
wendet werden. 
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